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Verf ahren zur Herstellung von Ziergegenstanden 
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur aus thermoplastischem Kunststoff 

Herstellung von Ziergegenstanden, die aus einem 

Kern oder einer Einlage und aus einer Ummantelung _ 

jeweils aus thermoplastischem Kunststoff unter- AnmpirW- 

schiedlicher Farbgebung bestehen. Es ist bekannt, 5 Anmeiaer. 

Steine, Perlen, Anhanger, Knopfe u. dgl. als Schmuck- Franz Lichtenocker, 

gegenstande einfarbig oder mehrfarbig derart aus Planegg bei Miinchen, Egenhofenstr. 5 

thermoplastischen Kunststoffen herzustellen, dafi man 

ihre Oberflache metalliert (bedampft), verwachst, . Krfinder benannf 

lackiert oder schreckt (mit Benzol). AuBerdem ist es io ^ s ™ d J r b ! n , * . . _ . 

bekannt, sogenannte Oberfangperlen im SpritzgieB- Franz Lic htenocker, Planegg bei Munchen - - 

verfahren herzustellen, so daB ein farbiger undurch- : 

sichtigcr Kern rnit einem glasartig durchscheinenden 2 

Werkstoff iiberspritzt wird und der Umfang des 

Kernes durch die mehr oder weniger dicke Uberfang- 15 Zu diesem Zweck kennzeichnet sich das Verfahren 
schicht hindurch sichtbar ist der Erfindung dadurch, daB zunachst der Hohlraum 

Bei diesem letztgenannten Herstellungsverfahren einer SpritzgieBform mit dem Ummantelungswerk- 
ist es jedoch notwendig, einen fertigen Kern oder stoff vollgespritzt wird, worauf dann nach dem Er- 
Kernteile voibestimmter Form, GroBe und Farbe zu starren der AuBenschicht die noch plastische Seele 
verwenden, die in die Spritzform eingelegt und dann ao dieses in der SpritzgieBform eingefuhrten Werkstoffs 
mit dem betreffenden Uberfangmaterial umspritzt durch Nachspritzen des Kern- oder Einlagewerkstoffs 
werden. Hierdurch ergibt sich nun eine erhebliche von letzterem teilweise aus der Form herausver- 
Einschrankung der HereteDungsmoghchkeiten, da zu- drangt und ersetzt wird. 

nachst einmal der betreffende Kern gesondert her- Eine besonders geeignete SpritzgieBform zur 
gestellt werden muB und derselbe gegebenenf alls 25 DurcMiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
durch besondere entsprechend ausgebildete Absttit- kennzeichnet sich nach einem weiteren Merkmal der 
zungen innerhalb der Spritzform zu halten ist. Erfindung dadurch, daB, am Umfang des Formhohl- 

Es ist zwar auch schon bekannt, mehrfarbige raumes verteilt, wenigstens zwei AnguBoffnungen mit 
Schmuckgegenstande (z. B. kunstliche Blumenblatter) zugeordneten Anschnitten vorgesehen sind, die zuein- 
dadurch im Kunststoff-SpritzgieBverfahren her- 30 ander so ausgerichtet sind, daB sie EinlaB- bzw. Aus- 
zustellen, daB der Formhohlraum mit der einen trittoffnungen fur den Einlage- bzw. Ummantelungs- 
Kunststoffart zunachst teilweise gefiillt wird, worauf werkstoff bilden. 

durch den gleichen AnguBkanal ein andersfarbiger GemaB der Erfindung ist es erstmals moglich, je 
Kunststoff nachgespritzt wird, der den vorher ein- nach der Gestaltung des Formhohlraumes, der Dauer 
gespritzten Kunststoff unterwandert, so daB ein mehr- 35 der Erstarrungszeit der AuBenschicht des Ummante- 
farbiger Gegenstand entsteht. Bei diesen Gegen- lungsmaterials, der Menge und der Richtung des ein- 
standen ist jedoch nur, der zuerst eingespritzte Teil gespritzten Einlagematerials eine beliebige, jedoch 
mit einem Kern des andersfarbigen Werkstoffs ver- vorherbestimmbare Fonngebung der Einlage inner- 
sehen; es liegen also praktisch die beiden Farben halb der Ummantelung zu erzeugen, welche fiir sich 
nebeneinander. 40 klar abgegrenzt innerhalb des Ummantelungsmaterials 

Demgegeniiber hat es sich die Erfindung zum Ziel verbleibt und eine der Richtung des Spritzvorganges 
gesetzt, Ziergegenstande beliebiger GroBe, Farbe und entsprechende Ausrichtung aufweist. Besondere 
Form aus thermoplastischen Kunststoffen so her- Effekte lassen sich erfindungsgemaB dadurch er- 
zustellen, daB ohne vorgefertigte Kerne oder Kern- zielen, wenn man eine Farbkombination fiir das Ein- 
teile in ein und derselben Form eine nach UmriB, 45 lagematerial so einspritzt, daB die Einzelfarben von- 
Gestalt und Farbe sich deutlich abzeichnende Kern- einander getrennt bleiben und, durch den Einspritz- 
einlage aus thermoplastischem Material von einer vorgang bedingt, den genannten bestimmten Rich- 
Ummantelung umgeben ist, die eine gegeniiber der tungsverlauf durch den Ziergegenstand hindurch 
Einlage abweichende Farbung aufweist und die eben- sichtbar einnehmen und behalten. Dies kann z. B. 
falls aus thermoplastischem Material besteht, so daB 50 durch die Anordnung von mehreren Angiissen oder 
der eine Kunststoff die Hulle und der andere Kunst- Abfliissen sowohl fiir die Ummantelung als auch fur 
stoff den Kern bildet. das Einlagematerial erreicht werden, die in beliebig 
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geeigneter Weise am Umfang des Formhohlraumes 
verteilt sind. 

Die Form des Ziergegenstandes kann ebenfalls 
vollig beliebig gewahlt werden, so da£ z. B. flache 
oder gewolbte Steine, Perlen, Anhanger, Knopfe 5 
u. dgl. mehr als Fertigprodukt vorliegen. Bei alien 
fertigen Gegenstanden ist die Einlage von der betref- 
fenden Ummantelung praktisch vollstandig um- 
schlossen, wobei je nach der Oberflache des Form- 
hohlraumes die Ummantelung auch besondere io 
Flachenteile nach Art von SchUffflachen aufweisen 
kann. 

Ein besonderer Vorteil des Verfahrens nach der 
Erfindung besteht weiterhin darin, daB dasselbe voll- 
automatisch durchgefuhrt werden kann. 15 

Nachstehend wird die Erfindung beispielsweise an 
Hand schematischer Zeichnungen beschrieben, wobei 
jedoch die dargestellten und beschriebenen Formen 
und Gegenstande offensichtlich ebenfalls nur sche- 
matisch den Erfindungsgedanken erlautern sollen, da ao 
eine Vielzahl abweichender Formen und Gestalten 
im Rahmen der Erfindung liegen. In der Zeich- 
nung ist 

F i g. 1 die Seitenansicht einer vereinfachten Spritz- 
gieBform fiir die Durchfiihrung des Verfahrens, 25 

F i g. 2 eine Draufsicht auf die SpritzgieBform der 
Fig.l, 

Fig. 3 bis 6 jeweils ein Querschnitt bzw. eine 
Draufsicht auf einige Ausfuhrungsmoglichkeiten von 
Ziergegenstanden nach Art von Anhangern oder 30 
Steinen, wie sie in einer Form gem'aB Fig. 1 und 2 
herzustellen sind. 

Die SpritzgieBform gemaB Fig. 1 und 2 besteht 
im wesentlichen aus einem Oberteill und einem 
Unterteil 2, die mit einer ebenen Trennflache 3 an- 35 
einandergelegt werden korxnen. Innerhalb der Form 
1, 2 ist ein Formhohlraum 4 frei gelassen, welcher zu 
einem Teil durch die Trennflache 3 gebildet wird. 
Beiderseits des Oberteils 1 befinden sich Angusse 5 
und 7 mit Anschnitten 6 und 8 fur den Eintritt des 40 
thermoplastischen Materials in den Hohlraum 4. 

An die beiden Angusse 5 und 7 wird fiir den 
Spritzvorgang je ein gesonderter SpritzgieBzylinder 
bekannter Art angesetzt, die zum Spritzen von ein- 
oder mehrfarbigem Kunststoff material geeignet sind. 45 

Zunachst wird durch den AnguB 5 und den An- 
schnitt 6 hindurch der Hohlraum 4 z. B. mit durch- 
scheinendem oder durchsichtigem Ummantelungs- 
material angefullt. Nach einer vorbestimmten Ver- 
zogerungszeit, welche fur die Dicke der AuBenschicht 50 
des Ummantelungsmaterials und damit fiir die GroBe 
der plastisch verbleibenden Seele dieses Materials so- 
wie fur die GroBe und Form der einzuspritzenden 
Einlage bestimmend ist, wird durch den gegeniiber- 
liegenden AnguB 7 mit AnschnittS das Einlage- 55 
material in die noch plastische Seele des Ummante- 
lungsmaterials eingespritzt. Es steht dabei im Be- 
Iieben des Herstellers, mit diesem Emlagematerial 
den plastisch verbliebenen Seelenteil des Ummante- 
lungsmaterials entweder vollstandig oder nur zum 60 
Teil aus dem Raum 4 durch den Anschnitt 6 und den 
AnguB 5 hindurch aus dem Hohlraum 4 wieder her- 
auszudrangen. Nach dem endgiiltigen Erstarren des 
gesamten Gegenstandes wird derselbe dann aus der 
SpritzgieBform 1, 2 entnommen. 65 



Fig. 3 und 4 erlautern im Querschnitt bzw. in 
Draufsicht, wie eine durchgehende Einlage 10 von 
der z. B. durchsichtigen Ummantelung 9 praktisch 
vollig umschlossen ist, so daB sich gemaB Fig. 4 
verschiedenfarbige Einlagematerialien in gerichteter 
Weise durch den Gegenstand hindurch erstrecken. 
GemaB F i g. 5 und 6 ist als Querschnitt bzw. als 
Draufsicht erlautert, wie das umgebende Mantel- 
material 9 durch die Einlage 10' nur teilweise ver- 
drangt worden ist, so daB der Ziergegenstand eine 
tropfenartige Einlage aufweist. 

Je nach der gewahlten AuBenform und dem Quer- 
schnitt des Formhohlraumes 4 sowie abhangig von 
der genannten Verzogerungszeit kann sich demnach 
die eingespritzte Einlage 10, 10' in unterschiedlicher, 
wahlweise vorherbestimmbarer Richtung, Ausdeh- 
nung und Art innerhalb der Ummantelung gegen- 
uber dem Ummantelungsmaterial abgegrenzt sichtbar 
ausbreiten und auf diese Weise die unterschiedlichsten 
Ziereffekte bewirken. Weitere Effekte lassen sich da- 
durch erreichen, daB am Umfang des Formhohl- 
raumes 4 mehrere Angusse oder Abfliisse mit zu- 
geordneten Anschnitten in beliebiger geeigneter 
Weise verteilt sind, wobei es ohne weiteres auch 
moglich ist, das Ummantelungsmaterial nicht durch 
die Angusse wieder herauszudriicken, sondern durch 
einen oder mehrere Abfliisse in zugeordnete be- 
sondere Auf nahmeraume hinein. Im Rahmen der Er- 
findung ist es ohne weiteres moglich, abweichend 
von dem vorbeschriebenen Beispiel das Ummante- 
lungsmaterial auch in einer solchen dunkleren Farbe, 
z. B. Schwarz zu wahlen, daB die Einlage abweichen- 
der hellerer Farbung erst dann sichtbar wird, wenn 
man den fertigen Ziergegenstand zerschneidet und 
die Schnittflache, falls gewunscht, schleift und poliert. 
Hierdurch ergeben sich weitere MSglichkeiten fiir die 
Sichtbarmachung der Einlage innerhalb der Um- 
mantelung in Form von besonderen klar abgegrenzten 
Schnittfiguren. 

Patentanspriiche: 

1. Verfahren zur Herstellung von Ziergegen- 
standen, die aus einem Kern oder einer Einlage 
und aus einer Ummantelung jeweils aus therm o- 
plastischem Kunststoff unterschiedlicher Farb- 
gebung bestehen, dadurch gekennzeich- 
n e t , daB zunachst der Hohlraum (4) einer Spritz- 
gieBform (1, 2) mit dem Ummantelungswerkstoff 
(9) vollgespritzt wird, worauf dann nach dem Er- 
starren der AuBenschicht die noch plastische 
Seele dieses in der SpritzgieBform eingefilhrten 
Werkstoffs durch Nachspritzen des Kern- oder 
Einlagewerkstoffs (10, 100 von letzterem teilweise 
aus der Form herausverdrangt und ersetzt wird. 

2. SpritzgieBform zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB, am Umfang des Formhohlraumes (4) 
verteilt, wenigstens zwei AnguBoffnungen (5, 7) 
mit zugeordneten Anschnitten (6, 8) vorgesehen 
sind, die zueinander so ausgerichtet sind, daB sie 
EinlaB- bzw. Austrittoffnungen fiir den Einlage- 
(10, 100 tew- Ummantelungswerkstoff (9) bilden. 
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